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В результате проделанной работы была разработана технология 
нанесения неорганической изоляции на алюминий через промежуточ-
ную стадию создания нанопористой поверхности.  
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Способ получения катализатора в одну стадию, совмещающую 
получение нановолокнистого оксигидроксида алюминия и введение 
ионов марганца (II) в его структуру является перспективной технологи-
ей получения катализаторов. Цель работы – установить зависимость 
каталитических свойств нановолокнистого оксигидроксида алюминия 
(AlOOH), модифицированного ионами марганца (II) от величины кон-
центрации ионов марганца (II). Исследование каталитических свойств, 
получаемых материалов проводили на примере реакции окисления ме-
тана.Метод получения нановолокнистого оксигидроксида алюминия 
основан на реакции окисления нанопорошка алюминия водой. В каче-
стве исходного материала использовали нанопорошки алюминия, полу-
ченные с помощью электрического взрыва проводника в среде аргона с 
добавлением кислорода из расчета 0,05 г на 1 г алюминиевой проволоки, 
концентрация активного алюминия составляла не менее 85 мас. %. Син-
тез и модифицирование нановолокон AlOOH проводили в водном рас-
творе соли сульфата марганца (MnSO4·5H2O) с различной концентра-
цией ионов марганца в растворе. Подробная методика получения моди-
фицированных образцов оксигидроксида алюминия изложена в работах 
[1] и заключается в совместном протекании процессов роста нановоло-
кон AlOOH и объемного модифицирования. Для получения нановолокон 
AlOOH с различным содержанием ионов марганца концентрацию нано-
порошка алюминия, используемого для синтеза, сохраняли постоянной, 
равной 375 мг/л, а содержание ионов марганца (II) в растворе изменяли 
в диапазоне от 1,0 до 1000 мг/л. В настоящей работе показано, что нано-
волокнистый оксигидроксид алюминия, модифицированный ионами 
марганца (II), является катализатором в реакции окисления метена, ак-
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тивность которого определяется концентрацией ионов марганца (II) в 
катализаторе. Установлено, что для повышения активности катализатора 
необходима предварительная термоактивация модифицированного ок-
согидроксида алюминия при температуре 850 °С в атмосфере воздуха во 
всем исследуемом диапазоне концентраций ионов марганца (II). Пред-
варительная термоактивация приводит к формированию шпинели – 
MnAl2O4 и снижению температуры полной конверсии метана до 650 °С. 
Наиболее перспективным катализатором для создания высокотемпера-
турного катализатора для реакции окисления метана является модифи-
цированный оксигироксид алюминия с содержанием ионов марганца (II) 
5,7 мас. % по следующим причинам: 
• полная конверсия метана происходит при 650 °С в сравнении с 
промышленным катализатором марки ИКТ-12-40, при использовании 
которого полная конверсия углеводородов наступает при 1000 °С; 
• стабильность фазового состава при эксплуатации; 
• возможность запуска и перевода в автотермический режим 
тепловых конвекторов при температурах прогрева каталитического слоя 
до 500–530 °С. 
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Проведено металлографическое исследование сварных соедине-
ний деталей из хромистой коррозионно-стойкой стали типа 12Х13 в 
геометрии: труба – конусная заглушка, полученных методом магнитно-
импульсной сварки. Соединение металлических деталей при магнитно-
импульсной сварке реализуется путем высокоскоростного соударения, 
при этом для разгона одной или обеих соединяемых деталей применяют 
импульсное магнитное поле [1-2]. При магнитно-импульсной сварке 
образцы обрабатывали в индукторе с импульсным током 650-800 кА и 
длительностью полупериода 10-14 мкс. 
